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1) INTRODUGAO
1.1-0O processo MIG/MAG

O Processo MIG/MAG - Metal Inerte Gas/Metal Ativo
Gas - pertence a classe das soldagens a arco
elétrico sob protecdo gasosa onde o consumivel é
um eletrodo continuo, geralmente sélido e sem
revestimento, alimentado por um cabegote que
regula a velocidade de alimentagao em fungéo do
consumo.

BICO DE CONTATO

GAS DE

2O e ELETROD NTIN
PROTECAQO ODO €O yo

~ ARCO
CORDAO

METAL BASE

Figura 1 - O processo MIG/MAG

O processo proporciona as seguintes vantagens:
- Soldagem em todas as posigoes;

- Auséncia de escoria, reduzindo os custos de mao-
de-obra;

- Minimo de salpicos;

- Otima aparéncia dos corddes, possibilitando
pintura ou eletrodeposicdo sem preparagao
adicional;

-Auséncia de gases nocivos;

- Alto rendimento de deposigéo - 97% do eletrodo se
transforma em cordao depositado;

- A velocidade de deposi¢ao € superior comparada
ao eletrodo manual,

- Permite passos simples ou mudltiplos a prova de
raios-X e ultrasom;

- O mesmo equipamento pode soldar varios metais,
bastando utilizar os parametros especificos para
cada metal;

- Pouco empeno em pegas de espessura reduzida;
-Arcovisivel;
- Menor custofinal.

-
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Os principais parametros do processo séo:
- Tens&o do arco - ajustada na fonte de energia.

- Intensidade de corrente - fungao da bitola do arame
e da velocidade a ser ajustada no cabecote
incorporado.

O conjunto MIG/MAG produzido pela Eutectic do
Brasil e tratados neste manual é composto pela
fonte modelo MigArc 3100 e Tocha TMN 300.

1.2 -Preparagao das juntas

Apreparagao das juntas depende do tipo, tamanho e
espessura do metal de base. Como em soldagem
MIG/MAG e o metal de adigao, ou seja, o eletrodo
continuo é o didmetro inferior ao da alma de um
eletrodo manual revestido, obtém-se um cordao
mais estreito e penetrante do que este. Isto permite
separacoes mais estreitas ou angulos menos
abertos dos chanfros (da ordem de 50% menos).
Entretanto, espessuras relativamente finas, onde a
jungéo é feita de topo, ndo ha diferenca alguma.
Devido a alta penetragdo do arco MIG/MAG muitas
vezes é necessaria a utilizagao de um mata-junta.

MIG / MAG
1,6mm

- :

| JUNTA DE TOPO S/CHANFRO

|

ELETRODO REVESTIDO
1,6mm

IR ¢
E
:’ JUNTA DE TOPO S/ICHANFRO

60 - 80°

i LA

1-2 mml_

Figura 2 - Comparag&o da preparagdo de juntas para
eletrodo revestido e MIG/MAG.

4,8 mn

30 - 60°

g 16 mm |
16 mm

<

1-2 mm|

1-2mm

1-2mm

1.3 - Técnicas de soldagem

Existem basicamente dois tipos de transferéncia
metalica na soldagem MIG/MAG (Figura 3):

1) SPRAY-ARC

Por meio de goticulas - empregado em regimes
superiores a 22V de tensido de arco e 180 A de
corrente de soldagem, isto permite:

- Poténcia elevada;

- Velocidade de deposicao elevada;

- Grande penetragao.

Obs.: Nao trabalha em todas as posi¢des.

MigArc 3100
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2) SHORT-ARC

Por meio de curto-circuito - empregados em regimes
inferiores a 22V e 180A, sendo:

- Indicado para pegas de menor espessura,;
- Indicado para soldagens fora de posigao;
- Indicado para menor empeno das pegas.

Antes de iniciar a soldagem regule os parametros e
faga testes em sucata do mesmo material para
observar os resultados. Modifique se necessario

Formagdo A gota toca o metal Agotase 0 Ciclo
da Gota de base acarretando ~ desprende do  Reinicia
um curto-circuito eletrodo

TRANSFERENCIA TRANSFERENCIA
SPRAY - ARC SHORT - ARC

Figura 3 - A transferéncia Spray-Arc e Short-Arc.

Para soldagens na posi¢cao plana a Tocha deve
permanecer de 5 a 15° da vertical. Este angulo pode
ser aumentado quando a velocidade for maior.

Para abrir o arco proceda da seguinte maneira:
- Deixe um "stick-out" (Figura4) de 20 a 25mm;

BOCAL

BICO DE CONTATO

_f

“STICK-OUT”

ELETRODQ

Figura 4 - O "Stick-out" elétrico.

- Encoste o eletrodo no ponto inicial da soldagem;
-Abaixe o capacete e aperte o gatilho;

- Avance a tocha a medida que o eletrodo é
consumido.

2) DESCRIGAO
2.1 -Fonte MigArc 3100

O MigArc 3100 € uma fonte de potencial constante
com cabegote alimentador incorporado; especial-

MigArc 3100
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mente projetada para o Processo MIG/MAG e
prevista para funcionamento em conjunto com a
Tocha TMN.

A MigArc 3100 possue uma ampla gama de ajustes
através de chaves seletoras que possibilitam ao
soldador uma escolha rapida e precisa dos
parametros de solda necessarios para o bom
desempenho dos seus trabalhos. A conexado do
cabo é do tipo engate rapido e a conexao para a
tochatipo Euroconector.

O projeto MigArc 3100 atende as especificagbes da
ABNT (Associagao Brasileira de Normas Técnicas)
e NEMA (National Electrical Manufacturers
Association) dos Estados Unidos; a sua fabricagdo é
realizada de acordo com os mais elevados padroes
de qualidade industrial, a fim de proporcionar um
desempenho inigualavel ao longo de varios anos
com um minimo de manutencéo e alta margem de
segurancga para o operador.

Os transformadores sao fabricados com
componentes de alta qualidade; ndo ha partes
moveis que requeiram lubrificagao e o resfriamento
é feito por circulagao forgada de ar através de um
ventilador axial, possuindo ainda protegcédo contra
sobrecarga de corrente.

2.2 -Alimentador de arame

O alimentador de arame foi projetado para alimentar
arame de ago carbono. A roldana em sua versao
padréo (fornecida com o equipamento) permite
alimentar arames de diametro 0,8/1,0 mm.

Como opcionais sao disponiveis outras bitolas de
ago carbono, bem como roldanas especiais para
Ligas de Aluminio. Ver Tabela 6, na pagina 10.

Apresenta os seguintes recursos de comando:

- Chave para ajuste do modo de soldagem,
continua, ponto ou intermitente;

- Potencidbmetro de ajuste de velocidade;

- Temporizador para ponto ou intermitente e Retardo
do contator ajustavel (anti-stick). O anti-stick deve
ser ajustado de acordo com o tipo de trabalho para
gue o arame néo cole na poga de fuso.

2.3- TochaTMN

A tocha recomendada para o conjunto é a tocha
TMN 300, cujas caracteristicas técnicas podem ser
observadas na Tabela 4 (pagina 8).
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3) MEDIDAS DE SEGURANCA

Nunca inicie uma soldagem sem obedecer aos
seguintes procedimentos :

PROTECAODOS OLHOS

Use sempre um capacete de solda com lentes
apropriadas para proteger os olhos e o rosto
(Tabela 1).

TIPO DE SOLDAGEM LENTE N°

Metais nao ferrosos Lente "

Metais ferrosos 12

Tabela 1 - Recomendacéo do nimero de lente
conforme o tipo de soldagem

Nunca abra o arco na presenga de pessoas
desprovidas de protecdo. A exposicao dos olhos a
luminosidade do arco provoca sérios danos.

PROTECAO DO CORPO

Durante a soldagem use sempre luvas grossas e
roupa protetora contra respingos de solda e
radiagao do arco.

VENTILACAO

A soldagem nunca deve ser feita em ambientes
completamente fechados e sem meios para
exaurir gases e fumacas. Por outro lado, a
soldagem néo pode ser efetuada em locais com
correnteza de ar sobre a tocha, pois afetaria a
protegéo gasosa.

PRECAUCOES ELETRICAS

Ao manipular qualquer equipamento elétrico
deve-se tomar um cuidado especial para nao
tocar em partes "vivas", isto é, que estdo sob
tenséo.

Calce sapatos de sola de borracha e, mesmo
assim, nunca pise em chdo molhado quando
estiver soldando. Verifique se a tocha esta
completamente isolada e se 0s cabos de solda
estao em perfeitas condicbes, sem partes gastas,
queimadas ou desfiadas.

Nunca abra o gabinete sem antes desligar
completamente a unidade da rede de
alimentagdo elétrica. Para maior prote¢do do
soldador a maquina deve ser sempre "aterrada"
através do fio terra que esta junto com o cabo de
alimentagéo.

Eulec%;aslnlin N

PRECAUGCOES CONTRAFOGO

Papéis, palha, madeira, tecidos, estopa e
qualquer outro material combustivel devem ser
removidos da area de solda. Ao soldar tanques,
recipientes ou tubos para liquidos inflamaveis,
certifique-se de que tenham sido completamente
enxaguados com agua ou outro solvente ndo
inflamavel e que estejam totalmente secos e livres
de vapores residuais.

EM CASO DE FOGO OU CURTO-CIRCUITO,
NUNCA JOGUE AGUA SOBRE QUALQUER
EQUIPAMENTO ELETRICO. DESLIGUE A
FONTE DE ENERGIA E USE UM EXTINTOR DE
GAS CARBONICO OU PO QUIMICO PARA
APAGARAS CHAMAS.

4) FATORDE TRABALHO

Chama-se Fator de trabalho a razdo, em porcento,
entre o tempo durante a qual a maquina de soldar
pode fornecer uma dada corrente maxima de
soldagem (tempo de carga) e um tempo de
referéncia: conforme normas internacionais este
tempo éiguala 10 minutos.

A fonte MigArc 3100 é caracterizada por trés ciclos
de trabalho: o ciclo de trabalho nominal com valor de
60% para a corrente de 270 ampéres, com valor de
35% para a corrente de 315 ampéres e 100% para a
corrente de 220 ampéres.

Isto significa que com o fator de trabalho de 100%
esta pode fornecer a corrente de solda de 220
Ampéres ininterruptamente, 270 Ampéres durante 6
minutos seguido de um periodo de descanso de 4
minutos e 315 Ampéres durante 3,5 minutos seguido
de um periodo de descanso de 6,5 minutos.

MigArc 3100
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5) CARACTERISTICAS TECNICAS

5.1 -MigArc 3100

CARACTERISTICAS TECNICAS - MIGARC 3100

Corrente de solda

a 100% do ciclo de trabalho (A) 220
Tensao em circuito aberto (V) 18 -45
Tens&o do arco em operagao (V) 17 -34
Classe de isolagao H(180°C)

Tens&o de alimentagao trifasica (V) | 220/380/440 - 50/60 Hz

Corrente absorvida da rede

a 100% do ciclo de trabalho (A) 19/10,5/9,5
Poténcia aparente absorvida 73

a 100% do ciclo de trabalho (kVA) ’
Dimensdes do gabinete

Comp x Larg x Alt (mm) 1000 x 550 x 900
Peso sem o cilindro de gas (Kg) 130

Tabela 2 - Caracteristicas técnicas do MigArc 3100

5.2 -Alimentador de arame incorporado

CARACTERISTICAS TECNICAS
ALIMENTADOR DE ARAME INCORPORADO

Tensao de alimentagéo (V) 42
Tensao de comando (V) 42
Faixa de velocidade (m/min) 0a19
Diédmetro do eletrodo de ago (mm) 0,6-1,2
Controle de velocidade Continuo
Economizador de gas Incorporado
Numero de roldanas de tragao 2
Tempo ponto/intermitente (seg.) 5
Tempo anti-stick (seg.) 5

Tabela 3 - Caracteristicas técnicas do alimentado de arame

5.3-Tochas TMN

CARACTERISTICAS TECNICAS - TOCHAS TMN
Diametro de eletrodo (mm) 0,8a1,2
Ciclo de trabalho (%) 80
Corrente nominal com CO2 (A) 300
Corrente nominal com Arg./Misturas (A) 210
Refrigeragao Natural
Comprimento (m) 3,0

Tabela 4 - Caracteristicas técnicas das tochas TMN

MigArc 3100
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6) CONTROLES E COMPONENTES

6.1 - Painel frontal e Console interno

1) Chave Liga/Desliga - Comanda o fornecimento de
energia.

2) Led "Ligado" - Indicado que o MigArc 3100 esta
ligado.

3) Chave de ajuste de faixa (2 posi¢des) - Permite o
ajuste da tensdo em dois niveis.

4) Chave de ajuste de tensdo (10 posicdes) -
Permite o ajuste da tensao em dez niveis. (Ajuste
fino)

5) Chave ajuste de modo de soldagem - seleciona o
modo de soldagem em continuo, ponto ou
intermitente.

6) Potencidmetro "VELOCIDADE" Ajusta a
velocidade de alimentagdo do arame e
consequentemente a corrente de solda.

7) Potencibmetro  ANTI-STICK - Ajusta o
comprimento do "Stick-out" apés a interrupgéo da
solda.

8) Potencidmetro "TEMPO" - Ajusta o tempo de
ponteamento ou intermitente.

9) Voltimetro/Amperimetro digital - para visualizar a
tensao e corrente de solda.

10) Reostato - parajuste daindutancia.

11) Alimentador manual - para alimentar o arame
semtensdo de solda.

12) Indicador de parada por sobre temperatura.
Euro-conector para conexao na Tocha Mig.

13)
14) Mecanismo de avango de arame.
15) Suporte dorolo de arame.

16)

Terminal para conexao do cabo obra.
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7) INSTALAGAO

7.1 -Recebimento

Ao receber uma fonte MigArc 3100 retirar todo o
material de embalagem em volta da unidade e
verificar a existéncia de eventuais danos que
possam ter ocorrido durante o transporte. Quaisquer
reclamacbes relativas a danificagdo em transito
devem serdirigidas a empresa transportadora.

Remover cuidadosamente todo material que possa
obstruir a passagem do ar de refrigeragéo.

ATENCAO !

Caso a fonte MigArc 3100 nao seja instalada de
imediato, conserva-la na sua embalagem original ou
armazena-la em local seco e bem ventilado.

7.2 -Local de trabalho

Varios fatores devem ser considerados ao se
determinar o local de trabalho de uma maquina de
soldar, de maneira a proporcionar uma operagao
segura e eficiente. Uma ventilagcdo adequada é
necessaria para a refrigeragéo do equipamento e a
seguranga do operador e a area deve ser mantida
limpa.

AFonte deve ser colocada em lugar adequado, com
livre circulagdo de ar, porém sem correntes que
possam afetar o envoltério de gas de protegéo a
saida do bocal da Tocha. A maquina deve ser
posicionada de maneira a permitir a entrada de ar
sem obstrucéo.

220V
R S T
l l l 6 6 o IO | KO
~oror vo Y MN
ol120/1|2/0/1]2| K11
Tttt tt 3
380V
R S T
rovro- o <t M AN
ol120/1|2/0/1]2| K11
t t 1t 3
]
440V
R S T
l l l 6 6 on IR _| K9
~rovo- o ST MAN
\
ol120/1|2/0/1|2| K11 ®
J

FIGURA 6 - Configuragado da tensdo de alimentagéo

A ligacdo da maquina a rede de alimentacdo deve
ser feita através de uma chave seccionadora com
fusiveis dimensionados de acordo com a Tabela 5.

TENSAO DE CAPACIDADE
ALIMENTAGAO (V) DOS FUSIVEIS (A)
220 45
380 30
440 25

7.3 -Alimentacgao elétrica

IMPORTANTE !

Este equipamento sai ligado da fabrica em 440V.
Para outras tensdes de alimentagdo mude a
disposicdo das barras na placa de ligagdes
localizada na lateral.

Verifique qual a tensdo da rede elétrica que ira
alimentar a Fonte. O MigArc 3100 pode ser ligado
em rede trifasica de 220V, 380V ou 440V, 50Hz ou
60 Hz.

A Fonte é entregue com a ligacao feita para 440V; a
mudanga de ligagao para corresponder a tensao de
alimentacao é feita conforme a disposicao dos fios
na placa de ligagédo conforme indicado no esquema
elétrico do MigArc 3100. Para ter acesso a placa
remova a lateral do gabinete.

MigArc 3100
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Tabela 5 - Fusiveis recomendados

IMPORTANTE !

O Cabo de Alimentacdo é composto por quatro
condutores, sendo um deles o "Terra", devidamente
identificado. A conexdo do "Terra" é fator decisivo na
segurancga do operador.

7.4) Montagem do equipamento

- Coloque o cilindro de gas no encaixe apropriado,
prenda-o com a corrente de segurancga.

- Posicione o conjunto de tal forma que a Tocha
alcance com facilidade o local de utilizag&o.

- Faga a conexdo da mangueira de gas ao MigArc
3100.

- Ligue o Cabo Obra do conector negativo da Fonte &
pega ou bancada de solda.

- Conecte a Tocha ao Euroengate.
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- Coloque o carretel de Arame no adaptador,
verificando se a Roldana de Tragado corresponde
aotipo e a bitola do arame a ser utilizado, conforme
aTabela6.

Eutectic|GCastolin
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TIPO DIAMETRO DO cODIGO
ARAME

0,6-0,8 0700764

Ago sélido 0,8-1,0 0700765

1,0-1,2 0709027

Ligas de aluminio 1,0-1,2 0700767

Tabela 6 - Selegao de roldanas

- Endireite e limpe a ponta do arame evitando que
rebarbas penetrem na Tocha.

- Afrouxe o botao de ajuste de pressao das roldanas
e levante a roldana superior. Introduza o arame na
Tocha retorne a roldana a posigao original e aperte
0 ajuste de pressao.

Nota: Um aperto demasiado pode deformar o
arame.

- Retire o bico de contato e o bocal da Tocha.

- Aperte o gatilho até que a ponta do arame saia na
tocha.

- Recoloque o bico de contato e o bocal da Tocha.
- Corte o excesso de arame.

8) OPERAGAO

Apbs certificar-se de que a instalagdo do conjunto
esta de acordo com o descrito, passe a operagao do
mesmo.

- Ligue a Fonte MigArc 3100.
-Ajuste o controle de velocidade para a posigéo 5.

- Mantendo a Tocha o mais reto possivel, acione o
gatilho, passando com isto o arame pela Tocha.

Nota: O arame estara com potencial de solda,
portante evite que 0 mesmo toque na peca
ou bancadade solda.

- Ajuste a tens&o de saida através das chaves 3 e 4
(CHAVES TENSAO) e a velocidade de
alimentagao.

- Certifique-se de que a chave 5 (MODO DE
SOLDAGEM) esteja na posigao continua, ponto ou
intermitente, de acordo com o trabalho a ser
realizado.

9) MANUTENGAO

Ao iniciar qualquer trabalho de manutengao tenha
certeza que o equipamento se encontra
completamente desligado da rede de alimentagéo.
O fato de desligar a chave no painel ndo elimina a
tensao na entrada do circuito. Também é necessario
fechar a valvula do cilindro de gas.

Tenha sempre a disposigdo ferramentas
adequadas, como: um jogo de chaves Allen; alicate
de corte diagonal; panos para limpeza e
lubrificantes. Um ohmimetro ou verificador de
continuidade pode Ihe ser muito Util na inspegao do
circuito elétrico.

Outro item importante na limpeza € o ar comprimido.

Vide item 11 para solugdo de algum problema
especifico.

9.1-MigArc 3100

O equipamento ndo necessita de uma manutencgao
especifica, porém se recomenda que a cada trés
meses ou mais frequentemente se o ambiente for
excessivamente agressivo, seja feita uma limpeza
com a aplicacdo de ar comprimido a fim de evitar
acumulo de poeira no transformador e na ponte
retificadora. Também ¢é importante verificar as
conexdes elétricas e de gas reapertando as que
estiverem soltas. Também é interessante verificar os
seguintes pontos:

- Existéncia de desgaste nas engrenagens e
roldanas substituindo se necessario, sempre aos
pares;

- Desgaste da bucha do adaptador do carretel, antes
de remontar limpe e lubrifique.

9.2-Tocha TMN

Recomendamos que mensalmente seja feita uma
limpeza na Tocha, conforme roteiro abaixo;

- Remova o bocal, o bico de contato e o guia espiral;

- Limpe a guia com um solvente e seque com ar
comprimido, lubrifique-a com 6leo a base de
molibdénio. Caso note algum desgaste substitua a
guia espiral.

- Remonte o guia espiral, para facilitar a operagao
deixe a Tocha o mais reto possivel;

- Verifique a existéncia de desgaste ou danificagdo
no bocal e no bico de contato. Substitua-os caso
necessario;

- Remonte o guia espiral e o bocal.

MigArc 3100
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10) REPARAGAO

Para assegurar o funcionamento e o desempenho
6timos de um equipamento Eutectic usar somente
pecas de reposigao originais fornecidas por Eutectic
do Brasil ou por ela aprovadas. O emprego de pecas
nao originais ou nao aprovadas leva ao
cancelamento da garantia dada.

11) PROBLEMAS E SOLUGOES

11.1 -MigArc 3100
Problema 1 -Nao funciona.
Causa: Falta de tensao primaria.

Solugdo:  Verificar o fornecimento de energia e
todos os fusiveis, inclusive os
localizados na placa de ligacéo.

Problema 2 - Corrente baixa e tensao
insuficiente.
Causa: Tenséao primaria.

Solugdo:  Verifique a tensdo primaria e as
conexdes na placa de ligagao.

Causa: Cabos muitos compridos ou de bitola
muito fina.

Solugdo:  Utilize cabos mais curtos ou de bitola
maior.

Problema 3 - O fusivel queima continuadamente.

Causa: Fusivel de baixa capacidade.

Solugdo:  Consulte a tabela para o uso do fusivel
adequado.

Causa: Curto na bobina primaria ou motor do
ventilador.

Solugdo:  \Verifique se ha partes queimadas ou
pedacos de metal ou material estranho
no interior da maquina. Se necessario
chame o Representante Eutectic Brasil
ou a OficinaAutorizada.

Problema 4 - Superaquecimento ou fumaga.

Causa: Conexdes soltas.

Solugdo:  Verifique e aperte todas as conexdes
elétricas.

Causa: Curto entre espirais na bobina.

Solugdo:  Verifique se ha pedagos de metal ou
material estranho no interior da ma-
quina.

Causa: Transformador sobrecarregado.

Solugdo:  Verifique se o ciclo de trabalho ndo esta
sendo ultrapassado.

MigArc 3100
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Causa:
Solugéo :

Causa:
Solugéo :

Problema 5:
Causa:
Solugéo:
Causa:

Solucéo:

Problema 6 - Interrupgao do arco.

Causa:
Solucéo:

Causa:

Solugéo:
Causa:
Solucgéo:
Causa:

Solugéo:

Causa:
Solugéo:
Causa:
Solucéo:

11.2 -Alimentador de arame
Problema1 - O motor ndo funciona

Causa:
Solucéo:

Causa:
Solucéo:

Causa:
Solugéo:

\

Excesso de tensao.

Verifique a tensao de alimentagéo e as
conexdes na placa de ligagao.

Falha na ventilagao.

Verifique se a entrada e a saida de ar
estao desobstruidas ou se o motor do
ventilador esta danificado.

Choque elétrico no gabinete.
Cabo terraligado narede.
Conecte o cabo terra corretamente.

Fio de circuito em contato com o
gabinete.

Isole o fio ou substitua-o se estiver
muito danificado.

Conexodes soltas.

Verifique todas as conexdes, princi-
palmente as da coluna retificadora.

Diodos da ponte retificadora em curto
ou aberto.

Substitua a ponte retificadora.
Bobina do contador em curto ou aberta.
Troque a bobina.

Falta de alimentagdo na bobina do
contator.

Verifique a tensdo de 42V no trans-
formador e afiagao.

Falha no alimentador de arame.
Verifique o Alimentador de arame.
Sobrecarga no transformador.

Verifiqgue se o transformador ndo esta
sobrecarregado; se a tensdo de
alimentacgao e as conexodes da placa de
ligacdo estdo corretas; se a circulagao
do ar ndo esta obstruida; e se o
funcionamento do ventilador ndo esta
correto.

Falta de tensdo na fonte.

Verifique os fusiveis da chave de
alimentagao.

Falta de tens&o no cabecgote.

Verifique a tensdo de alimentacao
auxiliar.

Placa de controle com defeito
Substituir.
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Problema 2 - Alimentagao incorreta ou instavel Problema7-Nao havazaode gas.

do arame durante a soldagem. Causa: Bobina da valvula solendide

Causa: Engrenagens das roldanas com dentes danificada.

defeituosos. Solugao:  Verifique e substitua-a se necessario.

Solucdo:  Substitua-as.

Causa: Regulador de gas com problemas.
Causa: Problemas nas ligagdes elétricas. Solugdo:  Substitua o regulador
Soluggo:  Verifique as ligagdes do motor. Causa: Vazamento ou entupimento na tocha
Problema 3 - O arame patina nas roldanas de Ou has mangueiras.
tragao. Solugdo:  \Verifique.

Causa: Pouca pressao nas roldanas. Causa - Cilindro de gas vazio
Solugdo:  Aperte o botdo de ajuste o suficiente Solugdo:  Substitua-o

para tracionar o arame. ' )

~ . Problema 8 - Corrente de soldagem instavel.

Causa: Pressdo demasiada nas roldanas .

provocando deformagéo do arame. Causa: O arame desliza nas roldanas
Solucdo: Desaperte um pouco o botdo de ajuste Solu¢do:  Ajuste o botdo de pressdo das

de presséo_ roldanas.
Causa: Pressdo excessiva no freio do adap- Causa: Avaria natocha.

tador para carretel. Solugdo:  Verifique o guia espiral e o bico de
Solugdo: Diminua a pressdo no adaptador contato.

desapertando o parafuso. Causa: Tensao da fonte de soldagem incorreta.
Causa: O arame esta preso dentro da tocha. Solugéo:  Verifique os parametros de soldagem
Solucdo: Desmonte a tocha, desobstrua e limpe

oguia.
Causa: Atocha esta muito dobrada.

Solucdo:  Opere atocha o maisreto possivel.

Problema 4 - O arame dobra nas roldanas de
tragao.

Causa: Pressao excessiva nas roldanas.
Solugdo:  Diminua apressao do botédo de ajuste

Causa: Desalinhamento das roldanas ou do
guiade entrada datocha.

Solucdo:  Alinhe as roldanas ou centralize o guia
de entrada.

Problema 5 - Arame preso ou fundido.
Causa: Bico de contato fundido.

Solucdo: Desenrosque a porca que prende o
bico e acione o gatilho para que o
mesmo saia junto com o arame.
Elimine a area fundida ou substitua o
bico de contato.

Problema 6 -Nao ha controle de velocidade.
Causa: Placa de controle danificada.
Solugdo:  Substituir.
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13) PEGAS DE REPOSIGAO

0706056

OLHAL DE

LEVANTAMENTO
0707719
TAMPA

0707723
LATERAL
ESQUERDA

0700517
ALCA

0707722
LATERAL DIREITA
SUPERIOR

0707743
FECHO DA
LATERAL

0706509
PUXADOR

0707721
LATERAL DIREITA
INFERIOR

0707732
PAINEL FRONTAL
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0700774
0700508 0700651 POTENCIOMETRO DE
VISOR SINALIZADOR VELOCIDADE DO ARAME

0706210
KNOB

0706570
0707737 INTERRUPTOR MANUAL
REOSTATO

0700699

0700518
CHAVE 10 POSIGOES

CHAVE LIGA/DESLIGA

ctmifl . 'm

0700752 i > 0700652
CHAVE 2 POSICOES M’g A rc 31 00 SINALIZADOR
> o - TEMPERATURA
= 0706026

EURO-CONECTOR

0707185
ISOLADOR

FRRNRRRRRGRAAAG

0707748
TERMINAL

0707742
CABO OBRA

0700859 0700774
POTENCIOMETRO POTENCIOMETRO DE TEMPO
0700769 ANTI-STICK 0706210
CHAVE SELETORA
DE MODO 0706210 KNOB
KNOB P~
0707720
TAMPA DOS
COMPONENTES 0700483
MIOLO FREIADOR
0707725
INTERMEDIARIA
0707739
CONJUNTO
ALIMENTADOR 0707727
PONTE RETIFICADORA
0700760

MOTO REDUTOR

0705749/,//////////// 4 = WS - E 4 ' 0707729
SHUNT AR T e . . 7o\ ' RODA
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0707726 0700488 0707731 0707728
ISOLADOR RODIZIO INDUTOR CHASSI
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Mecanismo de avango de arame

0706564
TRANSFORMADOR
AUXILIAR

0707738

VALVULA

SOLENOIDE

0705957
MOTOR DO
VENTILADOR

0707724 0700771 0700704 0700799
CONTATOR PLACA RESISTORES VOLT/AMP
ELETRONICA DIGITAL

0700509
TRANSFORMADOR
PARA INSTR.

0707741
~ BARRADE
CONEXOES

0707733
TRANSFORMADOR
COMPLETO

0707734 0707735 0707736
BOBINA “A” BOBINA ‘B’ BOBINA“C

0705898
PASSA CABO
0707730
PAINEL TRASEIRO 0707740

CABO DE ENTRADA

0705699
HELICE
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0700712
DISPOSITIVO DE PRESSAO
C/ ESCALA
PARAFUSO
M6X15
0700761 ‘(\ 0711913
BRAGO DE PRESSAO PINO
COMPLETO
0711904
EIXO DO BRAGO / 0700716
BICO DE ENTRADA
0711909
ROLDANA DE
PRESSAO
0711910 0711911
EIXO CORPO
VER TABELA 6
0700762 ROLDANA DE TRAGAO
PARAFUSO
MigArc 3100
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